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Abstract of DEI 981 431 4 

The material being pressed is a multilayer 
thermoplastic, and/or a flexible tube or 
collapsed tube, and/or a material suitable for 
blow-molding a fuel tank. An Independent 
claim is included for the corresponding hollow 
vessel, preferably a container, and especially a 
fuel tank. Preferred features: The starting 
material is coextruded (10) or a multilayer 
panel. In the latter case, at least one barrier 
layer is included. The starting material is a 
panel of two or more polyethylene layers, with 
either an externally-applied or intermediate 
barrier layer. The starting material is a 
multilayer collapsed tube (11), especially with 
a barrier layer It is as used in blow molding, 
but is pressed. The barrier layer is fluorinated 
plastic, preferably fluorinated polyethylene or 
polyamide. It is formed by internal fluorination, 
following molding. 
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(g) Verfahren zur Herstellung von Hohlkorpern aus thermoplastischem Kunststoff sowie nach diesem Verfahren 
hergestellter Hohlkorper 

@ Die vorllegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Herstellung von Hohlkorpern aus thermoplastischem 
Kunststoff, bei dem zunachst wenlgstens zwei Teilkorper 
hergestellt werden und dann diese zu einem Gesamthohl- 
korper zusammengefugt werden. Wenigstens einer der 
wenigstens zwei Teilkorper wird im PreBverfahren ge- 
formt. GemaB der Erfindung verwendet man ein mehr- 
schichtiges thermoplastisches Material a!s Ausgangsma- 
terial fur das PreBverfahren. Dieses Ausgangsmaterial 
kann z. B. ein Coextrusionsmaterial sein, beispielsweise 
ein kollabierter Schlauch (11). Dieser kann uber die 
Spreizvorrichtung (14) gehalten werden. Fiir die Verfor- 
mung dient ein zweiteiliges Werkzeug, umfassend eine 
Matrize (12) und eine Patrize (13), die gegeneinander ver- 
fahrbar sind. Das erfindungsgemaSe Verfahren hat den 
Vorteil, dafS man bereits verfugbare Ausgangsmateria- 
lien, die sonst 2. B. fur Blasformverfahren verwendet wer- i 
[ den, einsetzen kann und somit aufwendige Versuche zur 
Prufung der Eignung des Ausgangsmaterials entfallen. 



i 




UJ 

Q 



BUNOESDRUCKEREI 08.99 902 040/267/1 



23 



DE 198 14 314 Al 

1 2 



Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung von Hohlkorpern aus thermoplastischem Kunst- 
stoff, bei dem zunachst wenigstens zwei Teilkorper herge- 5 
stellt und dann zu einem Gesamthohlkorper zusammenge- 
fiigt werden, wobei wenigstens einer der wenigstens zwei 
Teilkorper im PreBverfahren hergestellt wird. 

Die Herstellung von Hohlkbipem aus thermoplastischem 
Kunststoff im sogenannten PreBformverfahren ist aus dem lo 
Stand der Technik bekannt Bei diesem Verfahren kann man 
durch PreBformen zunachst mehrere Teilkorper, z. B. zwei 
Haibschalen herstellen, die anschlieBend zusammengefUgt 
werden und beispielsweise durch SchweiBen, Kleben oder 
andere Methoden miteinander zu dem gewunschten Hohl- 15 
korper verbunden werden. Im Gegensatz zu den anderen 
gangigen Herstellungsverfahren fur derartige Behalter hat 
das PreBformen gewisse Vorteile. Gegeniiber dem sonst 
haufig angewandten Blasformen besteht ein Vorteil z. B, 
darin, daB die Zykluszeiten kiirzer sind. Beim PreBformen 20 
erreicht man definierte Wanddicken und dadurch ist es mog- 
lich, die fur den Behalter notwendige Gesamtmasse und das 
Gewicht des Behalters zu reduzieren. Weiter kann man beim 
PreBformen engere Radien erzielen und somit ein bezogen 
auf die Oberflache groBeres Volumen erreichen. Die ProzeB- 25 
fUhrung ist einfacher als beim Blasformen, AuBerdem ist 
beim PreBformen eine gleichmaBigere Abkiihlung des 
Formlings moglich, so daB in diesem geringere Spannungen 
auftreten. Dies ermdglicht wiederum eine mafigenauere 
Herstellung der Teile. 30 

Gegenuber dem SpritzgieBen hat das PreBformen den 
Vorteil, daB sich Kunststoffe einsetzen lassen, die auch fiir 
das Blasformen geeignet sind. Die beim Blasformen gewon- 
nenen Erkenntnisse uberdas Materialverhalten sind im Prin- 
zip ubertragbar. Dies hat den erheblichen Vorteil, daB keine 35 
zusatzlichen Versuche notwendig sind, bevor ein Material 
zum Einsatz konmit. Hieraus konnen sich beim industriellen 
Einsatz erhebliche Vorteile ergeben. Auch der mogliche 
Einsatz vorhandener Maschinen gegebenenfalls mit gewis- 
sen Modifikationen fiihrt zu einer Verringening des Investi- 40 
tionsaufwands. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren betrifft insbesondere 
die Herstellung von Hohlkorpern aus denen Kraftstoffbehal- 
ter, z. B. fiir die Automobilindustrie gefertigt werden. Bei 
der Fertigung solcher Kraftstoffbehalter bestehen hohe An- 45 
forderungen an das Material, insbesondere im Hinblick auf 
den Schutz der Behalterwandung gegen Permeation durch 
den Kraflstoff. 

Aus der EP 0 619 174 (Al) ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Hohlkorpern. aus thermoplasdschem Kunststoff 50 
der eingangs genannten Art bekannt geworden. Aus dieser 
Schrifl ist es z. B. bekannt geworden, ein Plattenmaterial als 
Ausgangsmaterial zu verwenden, das anschlieBend im PreB- 
verfahren umgeformt wird. In dieser Schrift wird auch be- 
schrieben, daB man aus mehreren Teilkorpern durch deren 55 
Verbindung einen Gesamthohlkorper herstellen kann, der 
sich beispielsweise als Tank fur ein Kraftfahrzeug eignet. 
Urn dabei eine Barriereschicht gegen Permeation zu schaf- 
fen, wird zusatzlich neben dem plattenfbrmigen Ausgangs- 
material vor dem PreBvorgang iiber dieses eine Folie gelegt, 60 
die dann beim PreBvorgang mit dem plattenformigen Mate- 
rial verschweiBt wird. Bei diesem bekannten Verfahren kon- 
nen sich Nachteile dadurch ergeben, daB beim PreBvorgang 
keine gleichmaBige VerschweiBung der Folie mit dem plat- 
tenformigen Material iiber die gesamte Verbindungsflache 65 
entsteht. Eine anschlieBende QualitatskonUx>lle des Hohl- 
korpers ist mit zusatzlichera Aufwand verbunden, Auch be- 
stehen bei dieser Vorgehensweise Grenzen hinsichtlich der 



Art der verwendbaren Ausgangsmaterialien. 

Gegenuber diesem Stand der Technik besteht die Aufgabe 
der voriiegenden Erfindung darin, ein Verfahren zu Herstel- 
lung von Hohlkorpern aus thermoplastischem Kunststoff 
der eingangs genannten Gattung zu schaffen, bei dem die 
vorgenannten Probleme nicht auftreten und das vielfaltigere 
Anwendungsmoglichkeiten zulaBt. 

Die Losung dieser Aufgabe liefert ein erfindungsgemaBes 
Verfahren zur Herstellung von Hohlkorpern aus thermopla- 
stischem Kunststoff der eingangs genannten Gattung mit 
den kennzeichnenden Merkmalen des Hauptanspruchs. 

Die Erfindung betrifft weiter nach dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren hergestellte Hohlkorper, insbesondere fiir die 
Verwendung zur Fertigung von Kraiftstoffbehaltem. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zeichnet sich dadurch 
aus, daB man ein mehrschichtiges thermoplastisches Mate- 
rial als Ausgangsmaterial verwendet, das dann gepreBt wird. 
Damit kann man den vorgenannten Nachteil vermeiden, daB 
erst wahrend des PreBvorganges zunachst eine Verbindung 
mehrerer Schichten des Ausgangsmaterial hergestellt wird, 
wie dies in dem vorgenannten Stand der Technik der Fall 
war. 

Das mehrschichtige Ausgangsmaterial kann ein platten- 
fbrmiges Material sein, es kann sich aber auch um schlauch- 
fbrmiges Material handeln. Beispielsweise ist ein koUabier- 
ter Schlauch verwendbar, der aus einem mehrschichdgen 
thermopiastischen Material besteht, und der somit ahnlich 
ausgebildet ist, wie ein Schlauch, der als Ausgangsmaterial 
in einem Blasformverfahren verwendet wird. Die aneinan- 
der liegenden Innenflachen des kollabierten Schlauchs kon- 
nen miteinander verschmolzen werden. Aus der Verwen- 
dung eines solchen schlauchformigen bzw. plattenfbrmigen 
Materials als Ausgangsmaterial fur das Verfahren ergibt sich 
ein ganz wesentlicher Vorteil, der darin liegt, daB man ein 
bereits getestetes Ausgangsmaterial verwenden kann, das 
bereits in industriellen Anwendungen im Blasformverfahren 
zur Anwendung kommt. Dieser Vorteil ist ganz erheblich, 
wenn man bedenkt, daB umfangreiche Materialpriifungen 
notwendig sind, wenn man ein neues Material z. B. fiir die 
Herstellung von Kraftstofiftanks fur die AutomobilindusUie 
einsetzen mochte. In der Regel ist dabei eine emissionsma- 
Bige Prufung notwendig. Tests in denen die Alterungsbe- 
standigkeit der eingesetzten Kunststoffe geprufl wird sowie 
auBerdem auch Belastungstests (Crash-Tests) in denen zum 
Beispiel die Dnickbelastbarkeit und die Sicherheit bei Ein- 
wirkung mechanischer Einflusse, wie sie zum Beispiel bei 
einem Unfall auftreten konnen, gepruft wird. All diese Un- 
tersuchungen konnen also im voriiegenden Fall zumindest 
weitgehend entfallen, da erfindungsgemaB Ausgangsmate- 
rialien zum Einsatz kommen konnen, deren Eignung fiir an- 
dere Formgebungsverfahren, zum Beispiel das Blasformen, 
bereits bekannt ist. 

GemaB einer Weiterbildung des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens kann man sowohl bei Verwendung von plattenfor- 
migem Ausgangsmaterial als auch bei Verwendung von 
schlauchfbrmigem Ausgangsmaterial Coextrusionsmateriai 
verwenden. 

Da im Rahmen der voriiegenden Erfindung gemaB einer 
bevorzugten Variante an die Herstellung von Hohlkorpern 
fur die Fertigung von Kraftstoffbehaltem gedacht ist, weist 
das mehrschichtige Ausgangsmaterial, sei es plattenfbrmig 
Oder schlauchformig wenigstens eine Sperrschicht auf. Die 
Sperrschicht hat den Zweck, die Permeation des Behalters 
durch den Behalterinhalt zu verhindem. Zu diesem Zweck 
ist es altemadv auch mogHch, spater zum Beispiel eine 
Ruorierung des Behalters vorzunehmen. 

Die erfindungsgemaBe Formgebung im Pressverfahren 
hat gegenuber anderen Verfahren zur Herstellung von Hohl- 
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korpern aus thermoplastischem Kunststoff weitere Vorteile. 
Gegeniiber dem Tiefziehverfahren besteht der Vorteil, daB 
man nicht so viel Material vorhalten muB, insbesondere fur 
Bereiche, die bei der Verformung stark gedehnt werden. 
Weilerhin hat man gegeniiber dem Tiefziehverfahren ebenso 
wie gegeniiber dem Blasformen den Vorteil, daB ein gerin- 
gerer Verzug im Material gegeben ist. Dies ist insbesondere 
darauf zuriickzufiihren, daB beim Pressen im Gegensatz zu 
den anderen genannlen Verfahren die beiden Pressleile, das 
heiBt also die Matrize und die Patrize gleichmaBig gekuhlt 
werden konnen. Dies fiihrt zu geringeren Spannungen im 
Material und verhindert zum Beispiel die Bildung von Beu- 
len. Im Rahmen der Erfindung ist es bevorzugt durch das er- 
findungsgemafie Verfahren Hohlkorper herzustellen, die zur 
Fertigung von Kraftstoflfbehaltem verwendet werden. Bei 
dieser bevorzugten Anwendung eigeben sich weitere Vor- 
teile des Verfahrens. Zum Beispiel konnen fiir den Kraft- 
stoffbehalter notwendige Teile wie beispielsweise Schwall- 
wande vor der Verbindung der Teilkorper zu dem gesamten 
Hohlkorper, zum Beispiel durch VerschweiBen, durch einfa- 
che Verfahrensschritte eingebracht werden. Beispielsweise 
kann man solche Schwallwande oder andere notwendige 
Zubehbrteile des Kraftstoffbehalters cinschweiBen, anclip- 
sen Oder einlegen. 

Die generellen Vorteile des PreBverfahrens gegeniiber 
dem Blasformen beziehungsweise gegeniiber dem Spritz- 
gieBen sind oben angefUhrt. Diese Vorteile kommen auch 
dem erfindungsgeraaBen Verfahren zugute. Bislang wurde 
jedoch beim Pressverfahren in der Kegel entweder von einer 
Masse ausgegangen, zum Beispiel angeschmolzenes Pulver 
Oder Granulat im warm plastischen Zustand oder es wurde 
homogenes plattenformiges Material verwendet. Im Rah- 
men der Untersuchungen zur vorliegenden Erfindung 
konnte iiberraschend festgestellt werden, daB sich auch 
mehrschichtiges thermoplastisches Material, vorzugsweise 
Coextrusionsmaterial,im Pressverfahren verarbeiten laBt. 

Bevorzugte Weiterbildungen der erfindungsgemaBen 
Aufgabenlosung ergeben sich aus den in den Unteransprii- 
chen genannten Merkmalen. Weitere Vorteile der Erfindung 
sind der nachfolgenden Detailbeschreibung entnehmbar. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Ausfiih- 
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die beiliegenden 
Zeichnungen naher beschrieben. Dabei zeigen 

Fig. 1 eine schematisch vereinfachte Schnittdarstellung 
anhand derer eine beispielhafte Variante des erfindungsge- 
maBen Verfahrens naher erlautert wird; 

Fig. 2 eine entsprechende schematisch vereinfachte An- 
sicht der Vorrichtung gemaB Fig. 1 in Richtung des Pfeils 11 
von Fig. 1 gesehen; 

Fig. 3a einen Schnitt durch ein beispielhaftes plattenfor- 
miges Ausgangsmaterial gemaB der Erfindung; 

Fig, 3b einen Schnitt durch ein beispielhaftes schlauch- 
formiges Material gemaB der Erfindung; 

Fig. 4 einen Querschnitt durch das schlauchfSrmige Ma- 
terial entlang der Linie IV-IV von Fig. 3b. 

Zunachst wird auf die Fig. 1 und 2 Bezug genommen, die 
eine Varrichtung zum Pressen in schematisch vereinfachter 
Darstcllung zeigen, die in einer beispielhaften Variante des 
erfindungsgemaBen Verfahrens zum Einsatz kommt. Diese 
Vorrichtung umfaBt zum einen cine Einrichtung 10 zur Er- 
zeugung des Ausgangsmaterials, das in diesem Verfahren 
der Verformung durch Pressen unterworfen wird. Bei dieser 
Einrichtung 10 kann es sich beispielsweise um einen Exliu- 
der handeln. Mittels dieses Extruders 10 kann ein plattenfor- 
miges Oder ein schlauchformiges Ausgangsmaterial extru- 
diert werden, wobei in der Darstcllung gemafi den Fig, 1 
und 2 ein schlauchformiges Ausgangsmaterial 11 in Form 
eines koUabierten mehrschichtigen Schlauchs das Material 
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ist, von dem zu Beginn des Verformungsvorgangs ausgegan- 
gen wird. 

Die Vorrichtung umfaBt weiterhin ein Werkzeug fur die 
Verformung, wobei dieses zweiteiUg ist und eine Matrize 12 
umfaBt und eine PaUize 13, die wie durch die Pfeile in der 
Darstcllung angedeutet ist in Richtung quer zur Langsachse 
11a, das heiBt senkrecht zur Ausdehnungsebene des 
Schlauchs verfahrbar angeordnet sind. Die Vorrichtung um- 
faBt weiterhin eine Spreizvorrichtung 14 fiir das schlauch- 
formige Ausgangsmaterial 11, wobei diese Spreizvorrich- 
tung 14 ebenso als Haltevorrichtung dient fiir das Ausgangs- 
material, wenn plattenformiges oder folienartiges Aus- 
gangsmaterial eingesetzt wird. 

Fiir den Verformungsvorgang fahren Matrize 13 und Pa- 
trize 12 aufeinander zu, wobei diese in der Regel gleichzei- 
tig temperiert werden um damit das Ausgangsmaterial 11 in 
die gewiinschte Form entsprechend der Form des Werk- 
zeugs zu pressen. In dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel 
gemaB Fig. 1 wird in diesem PreBformvorgang eine Halfte 
eines Hohlkorpers erzeugt, die dann anschlicBend mit einer 
weiteren in der Regel komplementaren Halfte zu einem Ge- 
samthohlkorper verbunden, vorzugsweise verschweiBt wer- 
den kann. 

Fig, 3a zeigt einen Schnitt durch ein beispielhaftes Aus- 
gangsmaterial 21 fiir das erfindungsgemaBe Verfahren, das 
in diesem Fall plattenformig ist. Es handelt sich um ein 
mehrschichtiges Material, das zum Beispiel durch CoexUu- 
sion erzeugt werden kann. Dieses plattenfbrmige Ausgangs- 
material 21 besteht aus einer ersten Schicht 21a (in der 
Zeichnung links dargestellt), einer zweiten Schicht 21b (in 
der Zeichnung rechts dargestellt) und einer zwischen diesen 
beiden Schichten 21a und 21b angeordneten Spenrschicht 
21c. Diese Sperrschicht 21c kann zum Beispiel eine Schicht 
aus einem fluorhaltigen Kunststoff sein oder dergleichen. 
Die Sperrschicht 21c hat die Aufgabe, die Permeation von 
Riissigkeiten beziehungsweise Gasen durch das Material, 
aus dem erfindungsgemaB der Hohlkorper geformt wird, zu 
verhindem. Geht man von einem solchen dreischichtigen 
plattenfbrmigen Ausgangsmaterial aus, wie es in Fig. 3 dar- 
gestellt ist, dann erhalt man bei dem erfindungsgemaBen 
Verfahren einen Hohlkorper mit einer entsprechend aufge- 
bauten dreischichtigen Wandung. Um die Permeadon der 
Wandung des Hohlkorpers zu verhindern, muB die Sperr- 
schicht natiirlich nicht mitdg zwischen den beiden Schich- 
ten 21a, 21b des Ausgangsmaterials angeordnet sein, wie 
dies in dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 3a dargestellt 
ist, sondem die Sperrschicht 21c kann ebensogut auBen auf 
eine oder beide der Schichten 21a, 21b aufgebracht werden. 

Fig. 3b zeigt eine vergroBerte Schnittdarstellung durch 
ein schlauchformiges Ausgangsmaterial 11, das gemafi einer 
Variante des erfindungsgemaBen Verfahrens zum Einsatz 
konunen kann, wie sie zum Beispiel in Fig. 1 dargestellt ist. 
Auch bei diesem schlauchfbrmigen Ausgangsmaterial 11 
gemaB Fig. 3b handelt es sich um ein mehrschichtiges Ma- 
terial, das zum Beispiel durch Coextrusion hergestellt wer- 
den kann. Es kann zum Beispiel ein kollabierter Schlauch 
zum Einsatz konunen, wie er auch als Ausgangsmaterial im 
Blasformverfahrcn eingesetzt wird. Das schlauchformige 
Ausgangsmaterial 11 gemaB Fig. 3b ist wiederum mehr- 
schichtig aufgebaut Dieses Ausgangsmaterial 11 umfaBt 
eine erste Schicht 11a, die sich auBen befindet und, da es 
sich um ein schlauchformiges Ausgangsmaterial 11 handelt, 
folglich als aufiere Schicht ringsum lauft, wie man aus Fig. 4 
erkennen kann. Dieses schlauchformige Ausgangsmaterial 
11 umfaBt weiterhin eine innere Schicht lib, sowie eine 
zwischen dieser inneren Schicht lib und der auBeren 
Schicht Ua angeordnete Sperrschicht 11c. Da bei einem 
kollabierten Schlauch die jeweils innere Schicht lib anein- 
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anderliegt, entsteht bei Verschmelzung dieser Schichten lib 
durch Envarraung eine einzige Schicht lib mit entspre- 
chend dickererMaterialstarke. Geht man von einem solchen 
Ausgangsmaterial 11 gemaB Fig, 3b aus und verformt dieses 
in einem PreBformverfahren zum Beispiel gemaB der Dar- 
stellung nach Fig. 1, dann erhait man nach dem PreBvorgang 
ein Formteil mit insgesamt funf Schichten, namlich den bei- 
den auBeren Schichten Ua gemaB Fig. 3b, der durch Ver- 
schmelzung entstandenen doppelten inneren Schicht lib 
und den beiden Sperrschichten 11 c, die sich jeweils zwi- 
schen der auBeren Schicht 11a und der inneren Schicht lib 
befinden. Auch bei diesem schlauchformigen Ausgangsma- 
terial 11 gemafi Fig. 3b konnen ebensogut eine oder mehrere 
Sperrschichten 11c auBen auf die Schicht 11a aufgebracht 
werden. 
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durch gekennzeichnet, daB eine Sperrschicht durch 
eine Innenfluorierung des Hohlkorpers nach der Form- 
gebung erzeugt wird. 

11. Hohlkorper insbesondere Behalter aus thermopla- 
stischem Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, daB die- 
ser nach einem Verfahren gemaB einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 10 hergestellt wurde. 

12, KraJftstofTbehalter, dadurch gekennzeichnet, daB 
dieser ausgehend von einem Hohlkorper gemaB An- 
spruch 1 1 erhalten wurde. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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Paten tanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Hohlkorpem aus 
thermoplastischem Kunststoff, bei dem zunachst we- 
nigstens zwei Teilkorper hergestellt und dann diese zu 
einem Gesamthohlkorper zusammengefiigt werden 
und bei dem wenigstens einer der wenigstens zwei 
Teilkorper im PreBverfahren geformt wird, dadurch 
gel^ennzeichnet, daB man fiir das PreBverfahren als 2S 
Ausgangsmaterial 

- ein mehrschichtiges thermoplastisches Mate- 
rial, und/oder 

- einen Schlauch bzw. koUabierten Schlauch, 
und/oder 

- ein Material, das zum Blasformen eines Kraft- 
stofftanks geeignet ist, verwendet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB man als Ausgangsmaterial ein Coextrusions 
material verwendet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man als Ausgangsmaterial ein mehr- 
schichtiges plattenformiges Material (21) verwendet. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB man ein mehrschichtiges plattenformiges Aus- 40 
gangsmaterial (21) verwendet, das wenigstens eine 
Sperrschicht (21c) aufweist 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Ausgangsmaterial ein 
plattenformiges Material aus wenigstens zwei Poly- 
ethylen-Schichten (21a, 21b) verwendet wird, wobei 
eine zusatzliche Sperrschicht (21c) entweder auBen auf 
eine der Polyethylen-Schichten angebracht oder zwi- 
schen den beiden Polyethylen-Schichten angeordnet 
ist. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Ausgangsmaterial ein 
mehrschichtiger koUabierter Schlauch (11) verwendet 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 55 
net, daB als Ausgangsmaterial ein mehrschichtiger kol- 
labierter Schlauch (11) mit wenigstens einer Sperr- 
schicht (11c) verwendet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Ausgangsmaterial ein 60 
koUabierter Schlauch (11) dient, wie er beim Blasfor- 
men verwendet wird, der dann aber gepreBt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, sofem 
riickbezogen auf mindestens einen der Anspruche 4, 5 
oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Sperrschicht 65 
(He) aus einem fluorierten Kunststoff, vorzugsweise 
einem fluorierten Polyelhylen oder Polyamid, besteht. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
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